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Herausfallen von Kohle méglichst zu beschriinken, liegt vor den - Rohr-
miindungen ein feststehendes Gitter, dessen Stdbe u indessen die Rohr-
miindungen nur bis zu ihrer ungefihren Hilfte decken, um fiir die zum
Trocknen erforderliche Luft freien Durchgang zu haben. Zum Beheizen des
Ofens wird der Abdampf von den Pressen und der Verbundmaschine fiir die
elektrische Anlage benutzt, im Bedarfsfalle kann auch direkt aus den Kesseln
entnommener Dampf zur Trocknung verwendet werden. Die Erhaltung
durchaus gleichméafiger Temperatur im Ofen erfolgt mit Hilfe der im
Pressenraum montirten, mit dem Stutzen » (Figur 1, Blatt I1I) verbundenen
Manometer. Der Dampfeintritt in den Ofen erfolgt durch den hohlen Dreh-
zapfen b, und die Abfiihrung des Niederschlagswassers durch den andern,
gleichfalls hohlen Zapfen ¢ in der Weise, dall wihrend der Drehung des
Ofens in der Pfeilrichtung (Figur 2) die Gefille & bei ihrem tiefsten Stande
sich mit Wasser fiillen und es aus hoheren Positionen durch die Rohren ¢
in den Zapfen c¢ ergiefien, von wo es weiterhin durch Stutzen d abfliefit
Zwischen beiden Stirnwinden befindet sich ein mit den beiden Drehzapfen
vernietetes Rohr o um die Widerstandsfihigkeit des Ofens gegen innern
Druck und Belastung zu sichern; die Perforationen bezwecken das Durch-
lassen des durch b eintretenden Dampfes an die Trockenrshren #. Die
vier gleichgroBen Ofen der Anlage ,Wilhelmschacht® besitzen in ihren
Rohren eine Gesammtheizfliche von ca. 1400 qm, mittelst welcher bei einer
Tagesprodukbion von ca. 80000 Kilo Brketts aus ca. 549/, Wasser ent-
haltender Rohkohle ca. 35000 Kilo Wasser tiiglich verdampft werden.

Die Pressen bestehen aus einer Dampfmaschine mit 450 mm Cylinder-
durchmesser und 650 mm Hub; die gekropfte Schwungradwelle liegt zwischen
dem Dampfeylinder und dem Preflkopf, welcher mit der Fundamentplatte der
Dampfmaschine ein Ganzes bildet, und trigt 2 Schwungrider, die durch je
eine Kurbelstange mit dem Kreuzkopf der Dampfmaschine verbunden sind:

In der Mitte der gekropften Schwungradwelle ist die Druckstange ge-
lagert, welche einem Kreuzkopf, dem sogenannten Bir, der den Prefistempel
aufnimmt, eine hin und her gleitende Bewegung ertheilt. |

Der Prelistempel besteht ebenso wie die Schwalbungen, die innerhalb
des Prebkopfes die Form bilden, in welcher sich der Stempel bewegt uwnd
die Pressung erfolgt, aus Hartgub. Der in der Form bei dem Riickgang des

o Stempels entstehende, vorn durch den fertigen 160 m langen Brikettstrang
begrenzte Hohlraum fiillt sich mit Kohle aus dem unterhalb der Zufithrungs-
schnecke n, Blatt II, liegenden Kohlentrichter; beim Vorgang des Stempels
wird diese Kohle zusammengeschoben und schlieflich unter Anwendung von
ca. 1200 Atm. Druck in feste Briketts verwandelt. Ein Bindemittel wird also
hier nicht verwendet; der angewandte Druck fiihrt vielmehr ein momentanes
Fliussigwerden gewisser Kohlenwasserstoffe herbei, welche die Bindung der
einzelnen Partikelchen bewirken.

Die Pressen arbeiten mit 90 bis 110 Touren in der Minute und stellen
bei jedem Vorgang des Stempels ein Brikett her. Ein Waggon von 200 Ctr.
Ladegewicht falt 32000 Stiick der kleinen, 1566 mm > 60 mm >< 30 mm Briketts.
Durch die Brikettirnng verlieren die als Rohkohlen ca. 50 bis 54 %/, Wasser
enthaltenden Kohlen den gréliten Theil des Wassergehaltes; derselbe betrigt
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